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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(JJ) Maschine zur Herstellung einer Wallpappebahn sowie ein Verfahren zur Kalibrierung des Beleimungsspaltes 
einer solchen Maschine 

(5?) Eine Maschine zur Herstellung von Wellpappe weist 
eine Riffelwalze (3) und eine parallel zu dieser verlaufende 
Leimauftragswalze (22) auf, wobei zwischen beiden ein 
Beleimungsspalt (30) gebildet wird. Zur Einstellung des 
Beleimungsspaltes (30) wird das Lager (27) der Leimauf- . 
tragswalze (22) mit einer Anpreft-Kraft A gegen das Lager 
(33) der Riffelwalze gedruckt. Durch eine Stell-Einrichtung 
(42) wird der Abstand der beiden Lager (27, 33) solange 
reduziert, bis die durch eine Kraft Mefteinheit (41) gemes 
sene Lager-Anprefc-Kraft tnfolge ernes Kontaktes der 
Leimauftragswalze (22) und der Riffelwalze (3) abfallt. Die 
Leimauftragswalze (22) kann endseitige Anlaufringe (36a) 
aufweisen, urn einen unrnittelbaren Kontakl von Leimauf- 
tragswalze (22) und Riffelwalze (3) zu vermeiden. 
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Uesehreibuni: 



Die lirlindung helriffi cine Maschine zur TTersiellung ci- 
ncr Wellpappehahn sowic cin Verfnhren ziir Knlihrierung 
tics Beleimungsspaltes cincr solchen Maschine. 

lis isi (lurch offenkundige Vorbenutzung zur Hinslclfun^ 
tier Breiic tics fielemiungsspahes zwischen cincr RilVcl- 
walzc und cincr Leimauftragswalze in cincr Wcllpappcma- 
schinc bckanni. dati cine Bedicnungspcrson von Hand cin 
sogenannics SpleiGband mil vorgegebener Dickc zwischen 
die mil cincr Wcllbahn belcglc RilVclwalzc unci die Leim- 
uufiragswalze hall. Anschlietiend wird tier Absiand zwi- 
schen tier Txintaufiragswalzc und dcr RilVclwalzc rcduzicrl. 
Dies geschiehl bci roiicrendcr RilVclwalzc und rotierender 
Leimauftragswalze. Die Breite des Beleimungsspaltes wird 
solangc rcduzicrl. bis das Spicitihand durch die roiicrenden 
Wulzcn milgcnonimcn wird. Dcr Bclcimungsspali ist dann 
auf die Dickc des Splcitihunrics cingestcllt. Dicsc An dcr 
liinstellung des Boleimungsspuhcs hat jedoch (ten Naehicil, 
dat? die liinstellung aufwendig isi und nichi auiomatisch cr- 
folgen kann. Lerner besichi die Gefahr, dati die Hand, mil 
dcr die Bedicnungspcrson tias SpleiBhand hall, in den Bclci- 
mungsspali gezogen und verleizi wird. 

Aus dcr 1 97 15 1 74 A I ist cine Maschine zur Tlcrsici- 
lung cincr Wcllpappebahn bekanni. Die Leimauftragswalze 
wird unmiliclhar gegen die einen 'lei! dcr RilVclwalzc um- 
schlingendc Wcllbahn gedriickt. liin Bclcimungsspali zwi- 
schen dcr Wcllbahn und der Mantelllache dcr Beleimungs- 
walze isi nichr vorhanden. Zur Linslellung cincr vorgegchc- 
ncn Anprettkrafl zwischen Beleimungswalzc und Wcllbahn 
ist cine Kraftmcdcinhcit sowic cine Itinrichtung zur Veran- 
derung des Abslundcs zwischen RilVclwalzc und Leimauf- 
tragswalze vorgeselien. Nachlcilig an diescr Anorduung ist. 
duB die Leimauftragswalze mil cincr vorgegebenen Kraft 
gegen die RilVclwalzc driickt, wodurch die IxMiuauftrags- 
walzc moglichcrwcise beschadigt wird. 

Dcr lirlindung liegt somii die Aufgabe zugrunde, cine 
Maschine zur TTersiellung von Wellpappe bereit/.usicllen, 
bci dcr die liinstellung des Beleimungsspaltes moglichst 
einfach und auiomatisch crfolgen kann. 

Die Aufgabe wird durch die Merkniale des Anspruchs 1 
sowic durch das Verfahren gemati Anspruch 10 gelost. Der 
Kern der lirlindung besichi darin. das Lager dcr Lcimuuf- 
tragswalze Lie gen das Lager dcr RilVclwalzc mil cincr vorge- 
gebenen Kraft zu driicken und die Lageranprcti-Kraft zwi- 
schen beiden Lagcrn zu messcn. Dcr Absiand zwischen bei- 
den Lagcrn wird anschlicBcnd soiange rcduzicrl, bis die 
Leimauftragswalze in Kontaki mil tier RilVclwalzc konimi. 
Dies wird dadurch deiekiiert. daft die Lage ran pre l?>- Krai I ab- 
falll, tla cin Toil dcr Andruck-Krafl Liber die Walx.cn uberira- 
gen wird. 

Weiicre vorteilhaftc Ausgesialiungen der lirlindung ergc- 
ben sich aus den IJntcranspruchcn. 

Zusalzliche Voricilc und ninzclheitcn der lirlindung ergc- 
ben sich aus dcr Bcschreibung anhand der Zeichnung. lis 
zeigen: 

Kig. 1 cine Maschine zur Tiers! cl lung cincr einseilig ka- 
schierlen Wellpappebalin in cincr vertikalcn. leiJweisc auf- 
gcbrt>chenen 1 )arsi e 1 1 u ng . 

Fig. 2 einen Querschnilt durch <lic linke Halite der Ma- 
schine gematf dcr Schnitilinic II-II in Kij». 1. und 

Ki«. 3 einen Querschniu durch die rechic Halite dcr Ma- 
schine gemati der Sehnitilinic U-U in Kig. I. 

Line Maschine zur TTersiellung von Wellpappe weisi cin 
Muschincngesicll I auf. in dcin cine untcrc RilVclwalzc 2 
und cine obere Uiffclwalzc 3 minds Wellen 4 bzw. 5 dreh- 
bar gelagert sind. Sic wcisen zueinander parallclc Achscn 6 
bzw. 7 auf. An ihren Zvlinderoberllachcn sind sic mil sich 



parallel zu den Achscn 6. 7 ersireckenden Rilfelungen X 
bzw. 9 versehen. die im Bcrlihrungsbereich 10 dcr beiden 
Rifle! walzen 2. 3 tuiieinandcr kanimen. Line tier RilVelwal- 
/en 2. 3. und /war iibliehcrweisc die ohcre RilVclwalzc 3. isi 
5 in cincr Drchrichiung 11 angetricben. wahrend die andcre 
RilVclwalzc, iibliehcrweisc also tlic uniere RilVclwalzc 2. in 
cincr Drchrichiung 12 von dcr andcrcn RilVclwalzc 3 miigc- 
nommcn wird. In Drchrichiung II bzw. I2dem Beriihrungs- 
bereieh 10 nachgeordnct isi cine Lcimaufirags-liinrichiung 
t»i 13 im Maschincngcstcll I angeordnet. Im oberen Bcreieh 
dcr RilVclwalzc 3 isi cine Anpretf-Linrichlung 14 vorgese- 
hen. die cine ersle Umlcnkwalzc IS. cine zwcile Umlenk- 
walzc 16 und cin AnpreBband 17 aufwcisi. Die TJmlenkwal- 
zen ISund 16 sind minds Wellcnzapfcn IKinT>agcm 19<ies 
15 MaschinengeslcIIs 1 jewcils uni cine Achse 20 drchbar gcla- 
gen unci wcrticn von der oberen RilVclwalzc 3 liber das An- 
preKband 17 miigenotittucn. welches cnisprcchcnd dent 
Richtungspfcii 21 umlaufl. 

Die Lei niau 1*1 rags-Lin rich I ung 13 wcist cine Lcimauf- 
2o tragswalzc 22. cine Lcimdosierwalze 23 und cin Leimbehal- 
tcr 24 aul. Die Leimauftragswalze 22 weisi an ihren liings- 
sciligen linden Lagcrzapfcn 25 auL die jewcils in cincm cin 
Lagergchausc 26 aufweisenden Lager 27 um cine Achse 2S 
drchbar gclagcrl sind. Das T^agcrgchausc 26 ist in cincr 
25 Wand 29 des MaschinengeslcIIs 1 angeordnet. Die Achse 28 
tier Leimauftragswalze 22 verlaufl parallel zu dcr Achse 7 
dcr oberen RilVclwalzc 3. wobci zwischen dcr RilVclwalzc 3 
und tier Leimaufiragswalze 22 cin Bclcimungsspalt 30 der 
Brciic B gcbildci wird. Hbcnso wcist die RilVclwalzc 3 an ih- 
M) ren langsscitigcn linden Lagcrzapfcn 31 auf, die jewcils in 
cincm cin Lagergchausc 32 aufweisenden Lager 33 ange- 
ordnet sind. wobci das Lagergchausc 32 in dcr Wand 29 an- 
geordnet ist. Die Leimauftragswalze 22 wird gleichsiunig 
mil derRiffclwalze 3 entlang der Drchrichiung 34 mil annii- 
?5 hcrnd gleicher Umfangsgcsehwindigkcit wic die RilVcl- 
walzc 3 angetricben. 

Die Leimauftragswalze 22 taucht mil cincm Toil ihrer 
Maniclllachc 35 in das Leimbehalicr 24. In Lolgc ihrer Ro- 
tation wird fortlaufend cin Leinililm aus dent Lcimbad 24 
4u auf die ManieiHache 35 aufgebrachi. Die Lcimdosierwalze 
23 ist gegen die Ivcimaufiragswalze 22 zustcllhat und be- 
grcnzl mil diescr einen einsiellbaren Dosicrspall 36. Die 
Leimaufiragswalze 22 wcist an ihren beiden Endcn einen 
konzentrisch zur Achse 28 ausgebildeicn, mil dcr Leimauf- 
45 tragswalzc 22 vcrbundenen Anlaufring 36a auf. Diescr wcist 
einen AuBcndurchntcsscr D A aul\ dcr grower, insbesonderc 
gcringhigig groBer ist als dcr AuBendurchmesscr Dj. dcr 
TxMmauftragswalzc 22 im Bereich zwischen den Anlaufrin- 
gen 36a. 

50 Zur liinstellung dcr lircitc B des Belcimungsspaltcs 30 ist 
cine Kalihricr-Linriehinng 37 vorgeschen. Dicsc unifaKt im 
Bereich beider linden der Leimauftragswalze 22 cine An- 
druck-Linhcit 38. die cine senkrecht zur Achse 28 vcr- 
schiebbarc Kolbcnstangc 39 aufwcisi, die mil cincr An- 

55 driick- Kraft A gegen das in cincr Schiebcluhrung 40 senk- 
recht zur Achse 28 und in dcr durch die Achscn 7 und 28 
aufgespannten libene verschiebbar gefuhne Lagergchausc 
26 driickt. Zwischen den I^igergchausen 26 und 32 ist zuein- 
ander benachbart cine als Kraft metidose ausgcbildcle Kraft- 

Oi mcK-liinheit 41 und cine Sicll-Linhcil 42 zur Hinstcllung 
des Lagcr-Abstandes L zwischen den Lagcrgchauscn 26 und 
32 vorgeschen. Die Siell-I'inheil 42 wcist einen mil dent La- 
gergchausc 32 vcrbundenen Kcil 43 und einen parallel zur 
Achse 28 zwischen dcr KrafimcB-Linhcit 41 und dem Kcil 

r>5 43 vcrschiebbarcn Schiebe-Kcil 44 auf. dcr von cincm Spin- 
dclmotor 45 iiber cine Spindcl 46 verschiebbar ist. An dem 
dcr Leimauftragswalze 22 zugewandtcn Lndc des Lagcrge- 
hauscs 26 ist gegentibcr der RilVclwalzc 3 cin im Handel cr- 
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haldieher Wirhclsirom-Scnsor 47 zur Mcssiing dessen An- 
siundes R /.ur Riffclwaize 3 vorgesehen. Der Wirbclsiront- 
Sensor 47, die Kraft mcl>-liinheii 41. der Spindclmcior 45 
und die Andriick-Hinheil 38 sind iibcr Slener-I <cii»ngcn 4X 
mil einer Sieuer-Linheii 49 verhunden. Fi«. 3 /cigi ^ spic- s 
gelhiidlichc Darsiellung /.u Fig. 2. wobci flic korrcspondic- 
renden Klciucntc dicsclbcn Bc/.ugszeiehen wic in Fiji. ~. i^- 
doch mil cincm hochgcsclzicn Si rich crhalicn. 

Tin folgenden wird zunachsi die Wirkungswcise der Ma- 
schinc iiii Nonuaibciricb bcschricbcn. In den Beruhrungsbe- io 
rcich 10 laufl cine Papierbahn 50 ein. die durch die RilVelun- 
gen «. 9 /u einer Wcllbahn 51 wird. Die Weilbahn 51 weisi 
Wcllenspilzen 52 auf. die in der I am niaufi rags-Hi n rich! ung 
13 mil Leim verschen werden. Die ubrigen Bereiche der 
Wcllbahn 51 werden nichi bclcinil. tJber die Umlenkwal/.e 15 
16 wird cine Kasehicrbahn 53 /.ugciuhrt. die ebcnfalls aus 
Papier hoslchi und die gleiche Breiie hat wic die Papierbahn 
50. Die Kasehicrbahn 53 wird gegen die AuBcnxcite 54 des 
AnpreGbandes 17 eingefuhrj und in dem Bereieh, in dem das 
AnpreKband 17 gegen die Riffclwaize 3 anliegl. gegen die >o 
Wcllenspilzen 52 gedruckl und mil diesen verbunden. An- 
schlicBcnd wird die Einhcil aus Wcllbahn 51 und Kasehicr- 
bahn 53 uiti die Umienkwalzc 15 geftfhrt. 

Ini folgcndcn wird die Kalibrierung der Breiie B des Bc- 
Icimurigsspalls 30 bcschricbcn. Anfanglich sind die RilVel- 25 
vval/e 3 und die Lciiuaufiragswalze 22 voneinander um 
niehr als die durch die Kalibrierung einzusiellende Breiie 
entfernl. Line Andruck-Linheii 38drflckl an cincm lindc der 
Tximaufiragswalze 22 das Lagergehausc 26 gegen das La- 
gergehausc 32 mil einer Antiruck-Kraft A. Weder die Lcim- :«) 
aufiragswalze 22 noeh der Anlaufring 36a be linden sich in 
Koniaki mil der Riflclwabsc 3. Die in der KrafhneG-liinhcil 
41 gemessene Lagei-AnpreB- Kraft Penisprichl im wcsentli- 
ehen der Andriiek-Krafi A. AnschlieBcnd wird durch den 
Spindelmotor 45 der Schicbc-Kcil 44 in Fig. 2 nach links :tt 
versehoben. wodureh sich der Lager-Absiand L reduziert. 
Dies geschiehi solangc, bis der Anlaufring 36a in Konlakt 
mil der Riflelwalze 3 koimnl. Jn diescm Augenblick ycr- 
/.wcigi sich der Pfad der Andruck-Krafl A, da nun cin Tei! 
der Andruck-Kraii A Liber den Anlaufring 36a auf die Rif- 
fclwalze ubcriragcn wird und ein andercr Tcil wcilcrhin iibcr 
das Lagorgohiiusc 26 und die KraftnicB-Einhcil 41 auf das 
Lager 32 Libert ragen wird. Dcshalh falh die in der Kraft niefr- 
Kinhcil 41 gemcsscne Lager- An pre G- Kraft P ah. wcxiurch 
das Anliegen des Anlaufrings 36a an der Riffclwaize 3 de- 45 
tektiert wird. Der Auticndurchmcsscr D A des Anlaufrings 
36a tsl so gewahli, daB relaiiv zum sonsiigen AuBendurch- 
mcsscr D L der Leimaufiragswalzc 22 gill: (D A \\)/2 cni- 
spricht der Breiie des kalibrierten Bcleiinungsspalts 30. Das 
Kalibrierverfahrcn wird an bciden linden der Leimaufirags- 50 
walze 22 durchgeluhrl. Durch die Sieiicr-Tiinheii 49 kann 
der Kalibricrvorgan<! vollkomnien autontalisch an bciden 
linden der Uimauflragswalzc 22 durchgefuhn werden. 
Durch den gegenubcr der Leimaufiragswalzc 22 vorsiehcn- 
den Anlaufring 36a wird vcrmicden. datt die leimaufirags- 55 
walzc 22 mil der Riffclwaize 3 in Bcriihrung komiiii, wo- 
dureh die Obcrfiachc der Leimaufiragswalzc 22 heschadigi 
werden konntc. Der Uhersiand (D A -D L )/2 des Anlaufrings 
36a gegenubcr der Lei mauft rags wal/.e 22 isi so gewahli. daB 
er kleincr ist als die klcinsie zu verarbciicnde Dickc der fio 
Wcllbahn 51. 

Nach der Kalibrierung des Bcleimungsspalis 30 wird die 
Leimaufiragswalzc 22 wieder gcringfugig von der Riffel- 
wal/c 3 abgehoben. Der so eingesiellie Bcleimungsspah 30 
weisi cine bekannlc Breiie auf, die sich aus der Breiie des 65 
kalibrierien Beleimungsspalies 30 sowie der Hone, um die 
die Leimaufiragswalzc 22 abgehoben wurde. ergibt. Dicsc 
Uohe kann durch den Wirbelsiromsensor 47 gemessen wcr- 
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den. Der Bcleimungsspah 30 wird so eingesielli. dutt seine 
Breiie der Dickc der Weilbahn 51 zurtiglich eines vorgegc- 
benen Schlupi's. der /wischenD.Ol mm und 0,03 mm. insbe- 
sondere 0.02 mm. liegl. emspriehi. Wiihrcnd des Beiricbs 
werden Andcrungcn der Spalibrciic B. die /.. B. durch iher- 
inischc Ausdehnung enisiehen konncn. durch den Wirbel- 
sirom-Sensor 47 gemesscn und iibcr die Sicucr-Linheii 49 
und die SielMsinhcil 42 auiomaiisch ausgegiichen. 

Vs isi moglich. an der Leiniaiiliragswal/.c 22 keinc An- 
laufringe 36a vor/.usehen. in diescm Lall erfolgi die Zustel- 
lung der Lei mauft rugs wal/.e 22 unmiucibar gegen die die 
Riffclwaize 3 icilwci.se unischlingcnde Wcllbahn 51. Dies 
isi besonders bei Papierbuhnen 50 iiuBersl geringer Dickc 
von Bcdcuiung. da in diescm Fall der Anlaufring 36a kaum 
rucBbar gegenubcr der Leimaufiragswalzc 22 hervorsichcn 
miitiie. 

(Jeradc die vorsichend angespr<x:hene Tx^sung. bei der die 
lA.*imauflragswalze 22 unmiucibar gegen die die UilTcl- 
walzc 3 tedweise umschlingende Weilbahn 51 /.ugestelh 
wird. ermoglichi cs. gtcichcniiaticn in cincm Durchgang die 
Kalibrierung der Leimaufiragswalzc 22 und deren Linslel- 
lung in cincm durchgehenden Vorgang vor/.unchiucn. 
Ilierzu wird nach dem Koniaki zwischen Leimaufirags- 
walzc 22 und Wcllbahn 51 die Leimaufiragswalzc 22 wieder 
gcringfugig von der Weilbahn 51 abgehoben. und /.war um 
einen Bctrag von 0,01 bis 0,03 mm bevorzugl eiwa 
0,02 mm. 

Wahrcnd der Bclcimung wird die T>cimaufiragswalze 22 
in alien Anwendungsfallen gegenubcr der Riffclwaize 3 und 
dainil gegenubcr der Weilbahn 51 mil Schlupf angclricbcn, 
undzwar mil einer Umfangsgesehwindigkcil die 1 bis 10% 
niedriger ist; die Leimaufiragswalzc 22 laufl also gegenubcr 
der Wcllbahn 51 nach. 

Paienianspruche 

L Maschinc zur Ilersicllung einer Wellpappcbahn, 
welche mindesiens cine Wcllenspilzen (52) aufwei- 
sende Wcllbahn (51 ) und mindesiens cine mil den Wcl- 
lenspilzen (52) verklebie Kasehicrbahn (53) aufweist, 
umfassend: 

a) mindesiens cine der Formgcbung der Weilbahn 
(51) dicnendc Riffclwaize (3), welche aufweisi 

i) cine Riflelwalzen-Achsc (7), um die die 
Riflelwalzc (3) drehbar ist, 

ii) cin crsles RilTelwalzen-Ende mil einem 
ersicn Riffclwalzcn-Lagerzapfen (31), der in 
cincm ersten Riflclwalzen-Lagcr (33) gela- 
gcrt isi. unci 

iii) cin zweites Riffclwalzen-Ende mil ei- 
nem zwcilen Ril rTclwalzcn-Lagerzapfcn 
(3D. der in cincm zwcilen Riffelwaizen-La- 
ger (33*) gelageri isi, 

b) cine Lcimaufirags-liinrichlung (13) zum Aul- 
irag von Lcim auf die Wcllenspilzen (52) mil einer 
Leimaufiragswalzc (22), <lie 

i) cine Lei mauft rags walzen- A chsc (28) auf- 
weisi. um die die Leimaufiragswalzc (22) 
drehbar ist und die parallel zu der Riffclwal- 
zen-Achsc (7) verlaufi. 

ii) ein ersies Leimaufiragswalzcn-h'nde mil 
cincm crslen Ix*iniaufiragswalzen-!vagcrzap- 
fen (25) aufweisi. der in einem ersten Leitu- 
aufiragswalzen-Lagcr (27) gclagen isi. das 
dem ersicn Riffclwulzen-Lager (33) zuge- 
ordnci ist, 

iii) ein zweites Leimaufiragswalzcn-Hndc 
mil einem zwcilen Leiniauffragswalzcn-La- 
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gerzapl'en (25*1 aul'wcisi. der in cincm zwei- 
ten Ijcuiiaufiragswalzcn-Lager (27) gelagen 
isi. das dem y.wcilcn Riffelwalzen-Lager 
( 33' ) '/ii geordnc I i s i . 

i v) zwischen sich und dor RilTelwalze ( 3) ci- s 
nen Bcleimungsspali (30) einer Breiic B be- 
grenzi, und 

v) zur liinslcllung dcr lircilc B des Bclei- 
mungsspulies (30j aul" die RilTelwalze (22 » . 
zuslcilbar ist. und 
e) cine Kalibrier-liinrichiung (37) /.ur liinstcllung 
dcr Brcile B dcs Beleiimingsspalies (30) mil 

i) mindestens cincr Andruck-Uinhcil (38, 
38') /.urn Andriickcn cincs IxMiuauftragswal- 
zen-Lagcrs (27. 27') gegen das zugeordnele 15 
RilTelwalzcn-Lager (33. 33') mil cincr An- 
druck-Krafi A. 

ii) mindestens cincr Kraft me B-Linheit (41. 
41') /ur Messung cincr Lager-AnpreB- Kraft 

P zwischen dem angedriieklen I,eimauftrags- 2«> 
walzen-Lagcr (27, 27") und dem zugeordne- 
len RilTeIwalzen-T,ager (33, 33'). 

iii) mindcsicns cincr Stcll-Uinhcil (42, 42") 
/.ur liinslcllung cincs Lager-Abstandes L 
zwisclicti cincm angedriieklen Iximaufirags- 25 
walzcn-Lager (27. 27') und dem zugeordnc- 
ten RilVclwulzcn-tagcr (33, 33'), und 

i v ) mindcsicns cincr Sleuer-liinriehlung (49. 
49'). wclchc mil dcr mindestens cincn Kraft- 
meB-liinheii (41, 41') und dcr mindcsicns ci- :w 
nen Slell-liinhcil (42, 42') zur Uberiragung 
von Signalen vcrbunden isi und die minde- 
stens cine Siell-Iiinlieit (42, 42') in tier Wcisc 
ansteucrt, daB mindestens cin Lager- A b stand 
L reduzierl wird. bis die Lager-AnpreB- Kraft 
P dutch die Konlakiierung von Ijcimauf- 
tragswalzc (22) und RilTelwalze (3) ablalll. 

2. Maschinc gcinaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zcichnct, daB die Stcucr-liinrichtung (49, 49') /.ur 
Uheriragung von Signalen mil dcr Andriiek-Kinhcit *) 
(38, 38') vcrbunden ist. 

3. Maschinc gemiiB Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kalibrier-Einrichumg (37) zwei An- 
druek-Linheiien (38. 38') aufweist. 

4. Maschinc gemiiB Anspruch 1, dadurch gckenn- 45 
zeichnet, daB die Kalibrier-Einrichlung (37) zwei 
Kraft mcB-Hinhei ten (41. 4V) aufweist. 

5. Maschinc gemiiB Anspruch 4. dadurch gckenn- 
zcichnci, daB die Kalibricr-Tsinrichiung (37) zwei Stell- 
Hinheiten (42. 42") aul'wcisi. *> 

6. Maschinc gemiiB Anspruch 5. dadurch gckenn- 
zeichnci, daB mindestens cine dcr Sicli-Hinheiien (42, 
42') zwei relaiiv zueinander verschiehharc Kcilc (43. 
44; 43'. 44') aufweist. 

7. Maschinc gemiiB Anspruch <>. dadurch gckenn- 55 
zcichnei. daB dcr cine Keii (44. 44') dcr mindestens ci- 
ncn Stcll-Kinheit (42. 4T) durch cincn Antrieb relaiiv 

zli dent anderen ortslcstcn Keil (43, 43') verschiebbar 
ist. 

8. Maschinc gemiiB Anspruch 1. dadurch gckenn- ft> 
/.cichnet. daB die lxMinuullragswulzc (22) an mindc- 
sicns cincm Lcimaufiragswalzen-lindc cincn kon/.cn- 
trisch zur I^eimaultragswalzcn-Achsc (28) angcordne- 
icn Anlaufring (36a. 36a') mil cincm AuBendurchmcs- 
scr D A aul'wcisi. daB die Ijciniauftragswalze (22) cincn 65 
AuBendurchmesser D L aul'wcisi un<t daB fur die dcr 
AuBendurchmcsser D,\ und D\ silt: 

D A > D|.. 
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l ). Maschinc gemiiB Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zcichnct. daB die RilTelwalze cine sic zumindest leil- 
weisc uniKchlingcndc Wellbahn (51.) autweist und die 
mindcsicns cine Siell-Hinheil (42, 42') in der Wcisc an- 
gcsicucrt wird. daB cin Lager-Absland L reduzierl 
wird. bis die Lager- An pre B-K rati P durch cincn Kon- 
takt von Iximaullragswaize (22) und Wcllhahn (51) 
ablalll. 

10. Verfahren zur Kalibricrung cincr Maschinc zur 
ITcrsieliung einer Wellpappebahn umfassend lolgcnde 
Schriite: 

a) Bcrciistcllen cincr Maschinc zur ITcrsieliung 
cincr Wellpappebahn. wclchc mindestens cine 
Wellenspilzen (52) aufweisende Wcllhahn (51) 
und mindestens cine mil den Wellenspilzen (52) 
verklehie Kaschicrbahn (53.) aulweist, umlasscnd: 

i) mindcsicns cine dcr Vonugebung <icr 
Wcllhahn (51) dtenendc RilTelwalze (3). 
wclchc aulweist cine RilTelwalzcn-Aehse 
(7). urn die die RilVelwalzc (3) drehbar ist. 
cin crstcs RilVelwalzen-linde mil cincm cr- 
sten RilVelwalzen-Lager/apicn (31), der in 
cincm crsi.cn RilVelwalzen-Lager (33) gela- 
gcrt ist, und cin zwcilcs RilTelwalzen-lindc 
mil cinem y.wcilcn RiiVelwal/.en-Lagcry.ap- 
len (33'). der in cincm y.wcilcn IRiiVclwal- 
/.en- Lager OV) gclagen ist, 

ii) cine TxMmaurirags-liinrichiung (13) zum 
Auftrag von Ixritu aufdic Wellenspilzen (52) 
mil cincr LcimauOragswal/c (22), die cine 
Txiittauriragswal/.en-Achsc (28) aufweist, 
urn die die Lei mauli rags wal/e (22) drehbar 
ist und die parallel zu der Rif fclwalzcn- 
Achse (7) vcrliiufl, cin crstcs Leiiviauftrags- 
wal/.en-Hnde mil cinem erslen Leimauftrags- 
walzen-Lager/.aprcn (25) aufwcisi. der in ci- 
ncm erslen T>eimaul'iragswalzcn-Lagcr (27) 
gelagcrt ist. das deni erslen RilTclwalzcn-La- 
gcr (33) /.ugcordnct ist, cin zwcilcs I^eimauf- 
iragswal/en-Hndc mil cincm zweiten Lein»- 
aufiragswalzen-Lagerzapfcn (25') aufweist, 
dcr in cinem zweiten Lcimauftragswaizen- 
Lagcr (27*) gclagen ist, das dem zweiten Rif- 
rclwalzcn-Lagcr (33') zugeordnci ist, zwi- 
schen sich und dcr RilTelwalze (3) cincn Bc- 
leimungsspalt (30) cincr Brcite B begren/.t. 
und zur liinstcllung dcr Brcite B dcs Belci- 
mungsspaltes (30) aut' die RilTelwalze (22) 
zustclibar ist. und 

iii) cine Kalihricr-liinrichiung (37) zur Lin- 
siellung dcr Brcite B dcs Beleirmingsspahcs 
(30) mil mindestens einer Andruck-Hinhcil 
(38. 38') zum Andriickcn cincs Tveimaul- 
iragswalzen-Lagcrs (27. 27 ) gegen das zugc- 
ordnctc KitTelwalzcn-Lagcr (33, 33') mil ci- 
ncr Andriick- Kraft A, mindcsicns cincr 
KraftmcB-l'inhcit (41, 41') zur Mcssung ci- 
ncr Lager- An pre B-K raft I > /.wischcn dem an- 
gectruckicn Leimauftragswalzcn-Lager (27. 
27") und dem zugeordnctcn Riflelwalzen-La- 
gcr (33. 33'), und mindestens cincr Slell-Hin- 
hcit (42, 42) zur liinstcllung cincs Lager-Ab- 
siandes L zwischen cinem angedruckten 
Lcimaufiragswalzen-Lager (27, 27') und 
dem /.ugeordneien RilTclwalzcn-Lager (33, 
33'). 

b) Posiiionicren der Leimauftragswalzc (22) in 
cincr Ausgangs^x)sition. in dcr die Lciuiauftrags- 
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wal/e (22) nichi in Koniaki mil der RilVelwal/e 
(3) sieht. unci 

e") Redukiion mindesiens eines Lagcr-Ahsiandes 
T. durch die Slcll-Kinhcti (42). his die l.ager-An- 
preB-Kral'i P (lurch cincn Koniaki von Leiniaut- 5 
iragswalze (22) und RilVclwul/c (3) ahlalli. 

11. Vcrfahrcn nach Anspruch 10. dadurch gekenn- 
y.cichnel, italj Liber die Rili'clwal/.c (3) cine Welibahn 
(51 ) gefiihri isi. datf der Lager-Ahsiand redu/.icn wird, 
bis die T,ager-Anprcti-Krafl P bei Kontukl von Ixiin- >»> 
aullrauswal/e (22) und Welibahn (51) ablalil und dati 
anschlicttend der Lager-Ahsland L uni einen vorgege- 
benen Ueirag vergroBerl winl. 

12. Vcrfahrcn nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
/eichnei, daft der Lagcr-Absiand L uni einen Beiiag 15 
von 0.0 1 bis 0.03 nun vcrgroBerl wird. 

13. Vcrfahrcn nach Anspruch II, dadurch gckenn- 
/.eichnei, daft die RUfelwaJy.e (3) und die Tximauftrags- 
wui/.e (22) mil uniersehiedliehen Uiufangsgesehwin- 
digkeiien drehangeirieben wcrricn. 20 

14. Vcrfahrcn nach Anspruch 13. dadurch gckenn- 
zeichnei. claB die Lei maufl rags wal/c (22) mil cincrum 
I bis 10% niedrigcren Umfangsgcschwindigkeil um- 
laufi ulsdic RilTclwalzc (3) mil der Welibahn (51). 

2.5 

Hicr/.u 3 Scilc(n) /eichnungen 
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ABSTRACT : PURPOSE: To make it possible to process grooves while keeping the hardness of 

padding weld layer and to omit a quenching and an adjusting process to the material by 
forming the grooves in the grinding process of one pass for one groove to the material on 
whose periphery the padding weld layer is formed. 

CONSTITUTION: To a step roll 7 having the periphery thereof formed with a high 
hardness of padding weld layer, a borazon grindstone 80 is used to apply a grinding 
process of one pass for one groove to form longitudinal grooves 74. Since the longitudinal 
grooves are formed in such a way, the hardness of the highly hard layer is not reduced, 
and a quenching and an adjusting process can be omitted. And moreover, a finish grinding 
process to remove a deformation can be also omitted. 
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